Sheet of Insulating material, In particular a mineral-fibre felt, comprising 
an affixed facing, and process for its manufacture. 
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Abstract 



1 . Sheet of insulating material, in particular of mineral fibre felt, comprising a facing which is glued to it as a 
barrier layer (2) and means for fixing the sheet to elements which form the boundaries to the edges, such as 
roof rafters, between which the layer of insulating material (1) may be installed under lateral pressure, at 
least one cut (7 or 8) being made by the manufacturer in the region of the lateral edge of the layer of 
insulating material in a direction parallel to said edge and without cutting into the facing, so as to form a 
modular edge strip (4 or 5) which can easily be removed to facilitate adapting the width of the layer of 
insulating material (1) to the particular requirements of the installation, characterised in that the cut (7 or B) 
passes through the whole height of the layer of insulating material (1), the cut surfaces of the cut (7 or 8) are 
juxtaposed against one another, and the layer of adhesive (9) between the sheet of facing (2) and the layer 
of insulating material (1) is also provided on the edge strip (4 or 5) which is separated by the cut. 
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BSLmmstoffbahn, insbesondere aus Mineralfaserfilz, 
mit einer aufgeklebten Kaschierung, sovie Verf ah- 
ren zu ihrer Herstellung 



patentanspriiche 



pammstoffbahn, insbesondere aus Mineralf aserfilz, 
mit einer aufgeklebten Kaschierung als Sperrschicht 
und zur Befestigung der DSmrastoffbahn an Randbegren- 
zungen, vie Dachsparren, zvischen denen die D3mmsto££- 
schicht unter seitlichem Druck einbaubar ist r mit we- 
nigstens einem im seitlichen Randbereich der Ktrnmstoff- 
schicht hers tellers ©i tig eingebracbten, randparalle- 
len und die Kaschierung nicht verletzenden Einschnitt 
zur Bildung eines modular en, leichten entfernbaren 
Rands trei fens zur Anpassttng der Breite der DSmmstoff- 
schicht an die jeveiligen Einbauerfordernisse, dadurch 
gekennzeichnet, dafl der Einschnitt (7 bzv. 8) tiber die 
ganze Hohe der DHiranstoff schicht (1) reicht, dafl die 
SchnittflSchen des Einschnitrtes (7 hzw. 8) geschlos- 
sen aneinanderiiegen und daQ die riebstoff schicht (9) 
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zwischen der raschierungsbahn (2) und der Dammstoff- 
schicbt (1) aucb an dem dutch den Einschnitt (7 bz\r. 8) 
abgeteilten Randstreif en (4 bzw. 5) vorgesehen ist. 

2. Dammstoffbahn nach Anspruch 1, dadurch. gekennzeichnet, 
daS die durch beidseitige Einschnitte (7, 8) gebilde- 
ten Rands treif en (4, 5) in beiden Randbereichen der 
Dammstof fschicht (1 ) unterschiedliche moduiare Breite 
(b v b 2 ) aufveisen. 

3. D&dmstoPfbahn nach Anspruch 2, mit einer Daramstoff- 
schicbt aus Miner al£ as erfilz, dadurch gekennaeicbnet, 
dafl die Breite (b, ) des einen Randstreifens (4) etvra 
50 mm und die Breite (b 2 ) des anderen Randstreifens 
(5) etura 100 mm betrSgt. 

4. Verfahren zur Herstellung einer Dammstoffbahn nach 
wenigstens einem der Ansprtiche 1 bis 3. bei dem zu- 
aachst eine DSmmstof fschicht iontinuierlich gefertigt 
und sodatm mit einer Kaschierungsbahn versehen vird, 
dadurch gefcennzeichnet, dafl der Einschnitt an der vor- 
gesehenen Stelle des Randbereichs der DSmrastof fschicht 
vor der Kaschierungsstelle durch vollstandige Abtren- 
nung des zugehbrigen Rands treif ens iontinuierlich in 
die DHroms toff schicht eingebracht und der abgetrennte 
Randstreif en unter vollst&ndiger Schlieflung der Schnitt- 
flSchen des Einschnitts vieder an den Mittelbereich 

der Dammstof fschicht angelegt vird, bevor die fcaschie-r 
rungsbahn aufgebracht wird, 

5. Verfahren nach Anspruch 4, bei dem die Icontinuierlich 
gef ertigte Dammstoff schicht aus Mineral? aserfilz be- 
sSurat und gegebenenfalls in Teilbahnen einer gewiinsch- 
ten Nennbreite geschnitten wird, dadurch gekennzeich- 
net, dafl der Einschnitt im Zuge der BesaVumung und/odea? 
der Teilung der bahnfdrmigen Damms toff schicht einge- 
bracht vird. 
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$. Verfahren nach Anspruch 4 oder 5i dadurch gekennzeich- 
net, daB der Binschnitt durch einen Hochdruckwasser- 
strahl eingebracht wird. 



7, verfahren nach einem der Ansptfiche 4 bis 6, dadurch ge- 
kennzeichnet, dafl die Andrttckung des abgetrennten Rand- 
streifens durch schrSggestellte Leitbleche erfolgt, 
velche die Randstreifen zvischen der Schnit cstelle 
und der Kaschierungsstelle beauf schlagen. 
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Beschreibung 



5 Die Brfindung betriff t eine Dammstoffbahn, insbesondere 
aus Mineralfaserfilz, mit einer aufgeklebten Kaschierung, 
nach dem Oberbegriff des Anspmchs 1, sowie ein Verfah- 
ren zu ihrer Herstelitmg^ 

10 Derartige DSmmstoffbahnen sind in vielerlei Ausbildungen 
bekannt. Sehr weite verbreitung hat etva eine Dammstoff- 
bahn gefunden, die eine Dammstoff schicht aus gebundener 
Glaswolle besitzt und mit einer Aluminiujugolie kaschiert 
ist. Die Alurainixunfolie virkt einerseits als Dampfsperre 

15 und client andererseits zur Befestigung der DSmmstpffbahn 
etva 2Wischen Dachsparren, ttozu ttber die Dammstoffschicht 
seitlich vorstehende Randieisten der Kaschierung an die 
innere Stirnfiache des Dachsparrens genagelt werden ktfn- 
nen. 

20 

Bin Problem in diesem Zusaimnenhang besteht darin, daB die 
D^mms t offb ahnen im aligemeinen nur in bestimmten Nenn- 
breiten von beispielsweise 500, 600 f 700, 800 xmd 1000 mm 
gefertigt und geliefert werden, die Breite zwischen den 

25 Randbegrenzungen, etwa Dachsparren, jedoch schvankt und 
Zwischemverte aufveist* Daber ntfissen derartige DHmmstoff- 
bahnen hauf ig am Mbntageort auf die Bedllrfnisse des je~ 
weiligen Binbauf alles zugeschnitten warden, vas relativ 
arbeitsintensiv ist, da von Hand ein seitlicher Randstrei- 

30 fen der Dammstoffschicht an der mit tfberbreite bereitge- 
stellten Dammstoffbahn abgeschnitten werden utofl. In der 
Praxis vird diese zusatzliche Arbeit natiirlich soweit 
als irgendmBglich vermieden, mit der Folge, daB die Damm- 
stoffbahn statt mit dem Ideal-UbermaB von etva 20 iron Oder 

35 auch ein em noch tolerierbaren llbermaB von etva 50 mm mit 
einem ObermaB von beispielsweise 80 mm oder noch mehr 
eingebaut vird. Derartige, unsauber eingebaute DSmmstoff- 
bahnen konnen jedoch ihre Kunktion nicht einwandfrei ei^~ 
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1 fiillen, da warmebrucken auf treten kSnnen, die Kandleisten 
der Kaschierung vervBlbt, verfaltet oder verquetscht war- 
den, so dafi diese nicht mehr luftdicht abschlieflen, ins- 
gesamt also ein solcher unsachgemaser Binbau als eindou- 

5 tiger Banfehier qualifiziert werden muS. 

Aus der DS-GbmS 78 30 852 ist eine gattungsgemuQe DSmnw 
stoffbahn bekannt, in deren Randbereichen relativ breite 
Einschnitte in Absttoden von beispielsveise 10 mm vorge- 

10 sehen sind, die entsprechende Dairanstoffrippen zwischen 
den Einschnitten begrenzen* Die Binschnitte reicben dabei 
tiber einen Teil der Hohe der Dammstoff schicht, und im Be- 
reich der Eijaschnitte ist die die Dampf sperre bildende 
Kaschierung nicht angeklebt, sondem iiberdeckt die DSnun- 

15 stoffschicht ohne gegenseitige Verbindung lose, Dadurch 
ist es moglich, die Kaschierung vom Randbereich abzuhe- 
ben und einen Randstreifen an einem cjeeigncten der Ein~ 
schnitte von der DSmmstoff schicht abzubrechen, so daB 
diese die gewiinschte Breite erhait. 

20 

Nachteilig ist hierbei, daB die Vielzahl der relativ brei- 
ten, nutenfBrmigen Binschnitte die warmedammfahigkeit 
der Dammstof fschicht in diesen Eandbereichen zyangslauf ig 
herabsetzt, was umso starker fuhlbar wird, je veniger der 

25 seitlichen Dammstoffrippen fttr den jeweiligen Einbauf all 
veggebrochen verden mttssen; fur den Fall einer von Haus 
aus passenden Breite der Dammstoffschicht bieiben samtli- 
che nutenfbrmigen Binschnitte erhalten und setzen das 
warmedaironyermBgen in den Eandbereichen der Dammstoffschicht 

30 entsprechend stark herab* Weiterhin k8nnen die Dammstoff- 
rippen -zvischen den Einschnitten, da sie nur Ubor einen 
dttnnen St eg des Warmedammaterials im Grund der Einschnit- 
te miteinander verbunden sind F auch versehentlich leicht 
beschSdigt oder gar abgebrochen verden. SchlieBlich mtts- 

35 sen die nutenfbrmigen Einschnitte off ensichtlich durch 
entsprechende sage- oder Prasverkzeuge in die DUmmschicht 
eingebracht werden, also durch eine abf allintensive Be- 
arbeitung, die einerseits zu relativ hohen Material verlu- 
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1 sten JEtthrt und andererseits zusatzlichen Aufwand JPiir die 
Beseitigung des Abfallmaterials erf order t. Dies umso mehr, 
als die nutenforndgen Binschnitte relativ groSe Breite 
besitzen, urn auch im Falle venig kompressiblen Materials, 

5 wie Hartschaum, eine ausreichende Elastizitatsreserve 
£Ur eine Rands tanchung zu erzielen. 

Demgegentiber liegt der Erfindung die Aufgabe zugrunde, 
eine Dammstoffbahn der im Oberbegriff des Anspruchs 1 

10 umrissenen Gattung sowie ein Hersteliungsverf ahren hier- 
ftlr zu schaffen, die, soweit die hierbei erzeugten raodu- 
laren Randstreifen ftir den Eixibau nicht entf ernt verden 
muss en, gegentiber einer Dammstoffbahn ohne Einschnitte 
keine funktionellen Unterschiede aufweist und die, unter 

15 verfahrenstechnischen Gesichtspunkten gesehen, bei der 
Herstellung mSglichst geringen Zusatzaufwand gegentiber 
einer Dajnmstoffbahn ohne Einschnitte erf order t» 

Die LSsung dieser Aufgabe erfolgt vorrichtungstechnisch 
20 durch die kexinzeichnenden Merkmale des Anspruchs 1 und 
verfahrenstechniscb durch die kennzeichnenden Merkmale 
des Anspruchs 4* 

• Dadurch, daB jeder Einschnitt Uber die gesamte H5he der 
25 Dammstoffschicht reicht r ist er im Zuge der Herstellung 
der D2mmstoff schicht vor der en Kaschierung ohne Schwierig- 
keiten durch .einen einf achen Vollschnitt des Dammstoff- 
materials zu erzeugen. Dadurch, dafl die Kaschierungsbahn 
auch im Bereich der so abgeschnittenen Rands treif en mit 
30 einem Klebstoff auftrag versehen ist, verden die Rand- 
streif en ebenso vie der ungeschnitterxe Mittelbereich der 
Dammstoff schicht sauber an der raschierung gehalten und 
von dieser geschutzt. Dadurch, das die Schnittf lachen 
geschlossen aneinanderiiegen, ergeben sich zunachst veder 
35 im Aussehen noch in der warmedammfahigkeit einer solchen 
Dammstoffbahn Unterschiede zu einer Dammstoffbahn ohne 
jegliche Einsclmitte, da der Einschnitt veitgehend un~ 
sichtbar ist und funktionell nicht in Erscheinung tritt. 
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1 Dabei kann veiterhin der Umstand genutzt werden, daB die 
nach dem Schnitt gegebenenf alls unter seitlichein Druck 
wieder aneinandergefiihrten Schnittf ISchen der DHjninstoff- 
schicht etva durch ein sich Verzahnen bzv. Verkrallen an- 

5 einander haften. Damit haftet jeder Randstreifen sovohl • 
auf seiten der Kaschierung uber den dortigen Xiebstoff- 
auf trag als auch an den Schnittf lachen durch eine gegen- 
seitige Haft^irkung, so dafl der Einschnitt auch bei tibli- 
cher Handbabung der Damntstof fbahn nicht klafft. Erst wenn 

10 die Danwistoffschicht im Bereich des Einschnittes einer 
gewissen Biegung ausgesetzt wird, reiBt die Haf tung auf 
und klafft der Einschnitt, vonach der Rands treif en von 
Hand oder mit einem Hesser oder dergleichen von der Ka- 
schierung abgelBst werden kann, ohne dafl Schneidarbeit 

15 erforderiich ist* 

Die Anaahl der Einschnitte in jedem Randbereich richtet 
sich nach dem zuiassigen Bereich des tibermaBes beim Ein- 
bau einerseits und den Abstufungen der Nenribreite der 

20 DSjnmstoffbahnen andererseits. Dabei kann fiir die modula- 
re Breite der Randstreif en in den beiden Randbereichen 
der D&rcnstof fbahn ein untertschiedliches Modul- oder Tei- 
lungsmafc verwendet werden, urn zu einer geeigneten Anzahl 
von Zwischenbreiten zu gelangen, 1m Falle einer DJlmm- 

25 stoffschicht auf der Basis von Miner alwolie oder derglei- 
chen, die relativ gut kompressibel ist, reicht in der Re- 
■ gel eine modulare Breite eines Randstreifens von 50 mm, 
venn die Abstufung in den Nennbreiten bei 100 nun liegt, 
da eine lompression in Richtung der Breite von 50 mm 

30 beim Einbau durch das Material aufgenommen verden kann* 
Besonders bevorzugt wird an einer Seite ein Randstreifen 
von 50 mm und an der anderen Seite ein solcher von 100 mm 
Breite erzeugt, so daB ohne Schneidbearbeitung die Brei- 
te der DSmmstof f schicht urn 50, 100 und 150 mm vermindert 

35 verden kann und daher die Abstufungen zwischen auf einan- 
derfolgenden Nennbreiten auf 200 nun erhBht verden konnen, 
vas aufgrund einer geringeren Typenviolf alt erhebliche 
Vorteile TUr dio Produktion bei der Layer Hal tuny miL Dich 
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1 bringt. 

Die Einschnitte kfcnnen im Zuge der normalen Kerstellung 
der DSnunstoffbahn ganz einfach durch zusSLtzliche Schneid- 
5 werkzeuge hergestellt *erden,.die zusammen mit sonstigen 
Schneidwerkzeugen zur Erzeugung von Teilbahnen, 2UT Be- 
sSuimmg oder dergleichen arbeiten k5nnen. Im AnschlUfl 
an den Schnittbereich kann das erneute Anlegen der abge- 
schnittenen Randstreifen sehr einfach durch seitliche 
10 Leitbieche oder dergleichen erfolgen, so daB sich durch 
das Binbringen der Einschnitte uberhaupt keine erkenn,- 
bare Starung des Arbeitsablaiifes bei der Herstellung* er- 
gibt. 

15 Aus der US-PS 39 64 £32 ist es zwar bekannt, Uber die 
gesamte H3he der Damms toffs chicht reichende Einschnitte 
bei derartigen Dammstoffbahnen einzubringen, Jedoch ver- 
den diese Einschnitte auch durch die Kaschierungsbahn 
hindurchgeftthrt und dienen nicht zur Erzeugung abnehmba- 

20 rer moduiarer Randstreifen, sondern zur Erseugung von 
Perforationsschnitten quer zur LStagserstreckung der Damra- 
stoffbahn, urn an diesen Sollreifistellen Langenabschnitte 
der DSmmstoffbahn einfach abreifien zu konnen. Abnlich 
verden gemSB DE-GbmS 79 20 4B0 derartige perforierende 

25 Einschnitte in einer Miner alf as erplatte hqhen Raumgewich- 
tes erzeugt, urn durch diese Perforationen begrenzte Teil- 
stilcke von der Platte abbrechen und einzeln vervenden zu 
kennen. 

30 Wei t ere Einzciheiten, Merkmale und Vorteile der Erf in- 
dung ergoben cich aus der nachfolgenden Deschreibung 
einer Ausftthrungsform anhand der Zeichnung* 

Die einzige Figur der Zeichnung zeigt eine perspektivi- 
35 sche Ansicht eines Abschnittes einer erf indungsgeraSLfien 
kaschierten DSnunstoffbahn. 

Die in der Zeichnung veranschauiichte Daramstoffbahn weist 
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1 eine DSmmstoff schicht 1 und eine an einer Seite der DSmm- 
stoffschicht 1 angeklebte Kaschierungsbahn 2 auf . Die la- 
sclxierungsbahn 2 kann beispielsweise Eraftpapier sein, 
ist jedoch bevorzugt eine Metallfolie, vie eine Aluminium- 

5 folie, gegebenenf alls mit einer Verstarkungslage, vie dies 
aus der DE-AS 30 13 223 bekannt ist r auf die vegen loite- 
rer Einzelheiten insoveit Bezug genommen wird. Die DHmm- 
stoff schicht 1 kann grundsdtzlich aus; jcdem gceignetcn 
Dammaterial bestehen, wobei jedoch DJimmateri alien mit 

10 einer relativ hohen Kompressibilitat, insbesondere Mine- 
ralf aserfilz oder Mineralwolle, bevorzugt sind. 

Die D&nmstoffbahn wird in der veranscbaulichten Lage von 
unten her an benachbaxte Dachsparren oder dergleichen 

15 derart angesetzt, daB die Kaschierungsbahn 2 mit iiber- 
greifenden seitlichen Randleisten 3 an die innere Stirn- 
flSche der Dachsparren zu liegen kommt und dort durch 
Krampen oder dergleichen befestigt werden kann r wShrend 
die DSrams toff schicht 1 preB Ziehen den Seitenf l&chen 

20 der Dachsparren zu liegen kommt, Dabei besitzt die Damm- 
stoffschicht vor dem Einbau, also in der dorgestellten 
Lage, eine Breite B f die urn etva 20 bis 50 mm grSBer sein 
sollte als der lichte Abstand zwischen benachbarten Dach~ 
sparren oder sonstigen Randbegrenzungen, urn unter leich- 

25 ter Compression der DSmms toff schicht 1 in Richtung der 
Breite B den gewlnschten seitlichen Anlagedruck zu erhal- 
ten. 

Wie ohne weiteres einsichtig ist, kiinnen derartige Damnw 
30 stoffbahnen nur in bestimmten, diskreten Nennbreiten, et~ 
va mit Abstufungen von 100 mm zwischen 500 und 1000 mm r 
hergestellt verden und vurde eine so geringe Abstufung 
der Nennbreiten* die zu einer fur jeden Anwendungsf all 
noch passenden Breite fUhren wiirde, zu hohen Herstellungs- 
35 und Lageraufvand mit sich bringen. Um, ohne die Ddmmstoff- 
schicht 1 auf die geMriinschte Breite B zurechtschneiden zu 
nriissen, eine Anpassung an zwischen den Nennbreiten liegen- 
de Einbaubreiten zu erhalten, ist die D&nmstoff schicht 1 
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mit Randstreifen 4 und 5 versehen, die vom Mittelbereich 
6 der D&nms toff schicht 1 durch Einschnitte 7 und 8 ge- 
trennt siad. piese modular en Randstreifen 4 und 5 Jfinnen 
bei Bedarf seiektiv entf ernt verden, wie dies weiter un- 
tett noch naher erlautert ist, um so ohne schneidende Be- 
arbeitung die Einbaubreite der DStoimstoffschicht 1 auf 
ein MaB zu verringern, velches beim gegebenen Abstand der 
Dachsparren oder dergleichen keine zu starke Compression 
der DSjiunschicht 1 ergibt. 



Bine zwischen der Kaschierungsbahn 2 und der Dammstoff- 
schicht 1 vorgesehene Klebstoffschicht 9 reicht uber die 
ganze Breite der DZimmstoff schicht 1 unter EinschluB der 
Rands treifen 4 und 5, so daQ auch diese an. der Kaschie- 

15 rungsbahn 2 gehaiten sind* SelbstverstSndlich braucht 
die Klebstoffschicht 9 nicht vollfl&chig auf getragen zu 
sein f sondern kann auch etwa in einzelnen diskreten Strei- 
fen auf getragen werden, jedoch ist -vesentlich, daB die 
entsprechende Klebewirkung auch an den Rands treifen 4 

20 und 5 vorliegt, Weiterhin sind die Einschnitte 7 und 8 
geschlossen ausgefiihrt, der art r daB die Rands treifen 4 
und 5 am Mittelbereich 6 der D&nmstoff schicht ohne zwi- 
scbenraum anliegen. In den Einschnitten 7 und 8 erfolgt 
also eine .gegenseitige Anlage des Materials der D£Lmm- 

25 stoff schicht 1 f was durch eine Art Verkrallung eine ge- 
wisse Hof tung ira Schnittf lachenbereich bewirkt, so daB 
die Randstreifen 4 und 5 bei ungiinstiger Unterstiitzung 
der Dainmstoffbahn nicht ohne veiteres auseinanderklaffen. 
Venn jedoch entschieden ist, daB beispielsweise der Rand- 

30 s treifen 4 abgenommen warden soil, so kann die JCaschie- 
rungsbahn 2 im Bereich des Einschnittes 8 von Hand gezieit 
der art abgewinkelt werden, daB unter Aufhebung der Haft- 
Wirkung des Materials im Einschnitt 8 die D&nmstoff- 
schicht 1 dort klaff t. Sodann kann von Hand oder auch 

35 mittels eines flSchigen tferkzeuges, etwa eines Messers r 
einer Kelle oder dergleichen, zwischen den Randstreifen 
4 und die benachbarte Seite der Kaschierungsbahn 2 einge- 
f ahren und der Randstreifen 4 von der Kaschierungsbahn 2 
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1 abgehoben warden. Die Dammstoffschicht 1 liegt dann in 
entsprechend verringerter Breite vor, wShrend die zugehS- 
rige Randleiste 3 entsprechend verbreitert ist, sofern 
sie nicht bereits beim Kaschiervorgang in einem urn 1 80° 

5 umgeklappten Zustand vorgesehen wurde. Je nach den 6rtli- 
chen Gegebenheiten kann man die Rnndlcisten 3 ontvedor im 
eingeklappten Zustand belasscn oder seitlich ausklappen. 

Im Beispielsfalle m5ge ein Mineralf aserfiiz, etwa Glas- 

10 voile, zur Bildung der Dammschicht 1 verwendet sein. in 
einem solchen Palle hat es sich als • zveckm&Big erviesen, 
einen der Rands treif en 4 Oder 5i im Beispielsf alle deh 
Rands treif en 4, in einer Breite b 1 von 50 mm auszufiihren 
und den auf der gegenUberliegenden Seite liegenden Rand- 

15 streifen 5 in einer Breite bg von 100 mm vorzusehen. 

Hierdurch kann eine Verminderung der Nennbreite B in Stu- 
fen von 50 mm -urn maximal 150 mm erfolgen. Auf diese Wei- 
se kann zwischen den Nennbreiten B der einzelnen vorge- 
fertigten Dammstorfbahnon cino Abstufung vun 200 mm vor- 

20 gegeben werden und steht dennocb an der Baustelle eine 
Abstufung um jeweils 50 mm durch Abnahme der entsprechen- 
den Rands treif en 4 oder 5 zur Verfugung. Bine Abstufung 
von 50 mm hat sich im Falle von Mineralf aserfiiz als aus- 
reichend'ergeben, da die Dammstoffschicht 1 ohne funk- 

25 tionelle tfachteile um bis etwas mehr als 50 mm seitlich 
koraprimiert werden kann, Durch den Wegf all entsprechender 
Z-wischen-Nennbreiten wird zvar in bestimmten Fallen die 
Bereitsteiiuag einer Dammstoffbahn mit einer Nennbreite, 
die liber dem benotigten SollmaB liegt, erforderlich, je~ 

30 doch wird daftir eine arbeitsintensive Schneidbearbeitung 
der DMmmstoffbahnen vermieden, und es ergibt sich insbe- 
sondere hinsichtlich der Lagerhaitung eine Kostenminde- 
rung durch die geringere Anzahl von Nennbreiten, Abgenom- 
mene Randstreifen kSnnen darttber hinaus vorteilhaf t flir 

35 die bei DSmmarbeiten anPallenden stopfdUmmungen vervendet 
verden, - 

Selbstverst&ndlich kann auch in jedem Kandbereich der 
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1 DSmmstoffschicht 1 eine Mehrzahl von Einscfanitten 7 oder 
8 in modular en gegenseitigen Abstanden von beispielswei- 
se 25 nun vorgesehen wrden, urn, auch in Abhangigkeit von 
der rompressibilitat: des Materials der Damrastoffschicht 

5 If gegebenenfalls geviinschte Zisdschenbreiten zu erreichen^ 

Der Zusatzaufwarid bei der Herstellung der DSjnmstoffbahn 
fttr die Erzeugung der Einschnitte 7 und 8 kann denkbar 
gering gebalten verden, da das Trennen zur Bildung der 

10 Binschnitte 7 und 8 gleichzeitig init der Erzeugung von 
Teilbahnen erfolgt und danach die Rands treif en etva 
durch seitliche Leitbleche sofort vieder an den Mittel- 
bereich 6 angelegt verden konnen. Bine endgultige gegen- 
seitige Lagesicherung der Rands treif en 4 und 5 sowie' des 

15 Mittelbereichs 6 erfolgt dann an der Kaschierungss telle, 
wo die mit der Klebstoffschicht 9 beschichtete Kaschie- 
rungsbahn 2 an die DSinmstoffschicht 1 angelegt wird und 
samtliche Einzels treif en durch die Kiebung sichert. Im 
Palle einer Dammstoff schicht 1 aus Glasttolle oder der- 

20 gleichen wird zur Erzeugung der Binschnitte 7 oder 8 
zweckmiiBig ein Hochdruckvas s ers tr ahl verwendet, der zu- 
sStzlich zu einer gewissen Anfeuchtung der scimittfl&chen 
fuhrt und so die gegenseitige Haftung nach dem erneuten 
Anlegen verbessert. Diese Haftung erfolgt im Falle von 

25 Mineral wo lie durch eine -Art gegenseitigen Verier aliens 
der Mineraif asern im Bereich der Schnittstelle. Der Zu- 
satzaufwand kann sehr gering gehalten verden, da obnebin 
entsprechende schneidwerkzeuge, vie Wasserstrahldlisen • 
oder sagen, zur Besaumung der babnfSrmigen Mineraif aser^- 

30 schicht auf dem Produktionsband erforderlich sind, sowie 
gegebenenf alls zu deren Auf teilung in Bahnen der gewiinsch- 
ten Nennbreite, so dafi ledigiich z,B. einige zusatzliche 
WasserdUscn zur Erzeugung der Binschnitte 7 und 8 in die 
Bcsyurmtfia^- odor Ti*ennF,chncidaniago oingebaut verden miin- 

35 sen, viihrend die erneute Wiederanlage der Randstreifen 
4 und 5 gan2 einf ach durch entsprechende Leitbleche am 
Auflenrand der gebildeten Bahnen erfolgen kann. 



09/20/2002 FRI 10:02 [TX/RJ NO 7144] @015 



31 1G587 



13 

1 Da die Binschnitte 7 und 8 nach ihrer Erscugung sofort 
vrieder vollstandig geschlossen werden, sind diese am 
fertigen Produkt kaum sichtbar und treten Lnsbcoondej-o 
auch funktionell etva durch Abf all der Warmedannwirkung 

5 Oder dergleichen nicht in Erscheinung, Bo ergebcn sich 
beztigiich der Handnabung der Dammstoffbahnea bei der Mon- 
tage keine grundsatzlichen Unterschiede zur Handnabung 
von D&wnsto££babneii ohne Binschnitte, obgleich die zu- 
satzliche Mogiichkeit geschaffen wurde, selektiv Rand- 
10 streiferi 4 oder 5 einfach -und schnell entfernen zu kon- 
nen. 
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SHEET OF INSULATING MATERIAL, IN PARTICULAR OF A MINERAL FIBER FELT, 
WITH AN AFFIXED FACING, AND PROCESS FOR ITS MANUFACTURE 



Patent Claims 

1 . Sheet of insulating material, in particular of a mineral fiber felt, with an affixed facing as a 
barrier layer and for fixing the sheet of insulating material to edge boundaries, such as roof 
rafters, between which the layer of insulating material can be installed under lateral pressure, 
with at least one being made by the manufacturer in the area of the lateral edge of the layer 
of insulating material in a direction parallel to said edge and without cutting into the facing 
for forming a modular edge strip which can easily be removed for adapting the width of the 
layer of insulating material to the particular requirements of the installation, characterized in 
that the said cut (7 or 8) passes through the entire height of the layer of insulating material 
(1), that the cut surfaces of the cut (7 or 8) are juxtaposed against one another, and that the 
layer of adhesive (9) between the sheet of facing (2) and the layer of insulating material (1) 
is also provided on the edge strip (4 or 5) which is separated by the cut (7 or 8). 

2. Sheet of insulating material in accordance with claim 1, characterized in that said edge strip 
(4, 5) formed by the said bilateral cuts (7, 8) have said different modular widths (bi, b 2 ) in 
both edge areas of the said layer of insulating material (1). 

3 . Sheet of insulating material in accordance with claim 2, with a layer of insulating material of 
mineral fiber felt, characterized in that the said width (bj) of the one said edge strip (4) is ca. 
50 mm and the said width (fy) of the other side edge strip (5) is ca. 100 mm. 

4. Process for the manufacture of a sheet of insulating material in accordance with at least one 
of the claims 1 through 3, in which a layer of insulating material is continuously produced at 
first and is then provided with a sheet of facing, characterized in that the cut is continuously 
made in the said layer of insulating material at the provided site of the edge area of the layer 
of insulating material before placement of the facing by means of complete separation of the 
associated edge strip, and the said separated edge strip is again placed at the middle area of 
the layer of insulating material with a complete closure of the cut surfaces of the cut before 
the sheet of facing is applied. 

5. Process in accordance with claim 4, in which the continuously produced layer of insulating 
material made of a mineral fiber felt is trimmed and is optionally cut into partial sheets of a 
desired nominal width, characterized in that the cut is made during the trimming and/or the 
cutting of the sheet-type layer of insulating material. 

6. Process in accordance with claim 4 or 5, characterized in that the cut is made by means of a 
high-pressure water j et. 

7. Process in accordance with one of the claims 4 through 6, characterized in that the separated 
edge strips are pressed by means of slanted guiding plates, which act on the said edge strips 
between the cutting point and the facing point. 
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Specification 



The present invention pertains to a sheet of insulating material, in particular of a mineral fiber felt, 
with an affixed facing, according to the preamble of claim 1, as well as a process for its production. 

Such sheets of insulating material are well known in many different embodiments. For example, a 
sheet of insulating material, which has a layer of insulating material made of bound glass wool and 
is provided with an aluminum foil facing, has found very wide distribution. The aluminum foil acts, 
on the one hand, as a vapor barrier and, on the other hand, is used for fixing the sheet of insulating 
material, for example, between roof rafters, to which edge strips projecting laterally over the layer 
of insulating material can be nailed to the inner front surface of the roof rafter. 

One problem in this connection is that the sheets of insulating material are generally produced and 
delivered only in specific nominal widths of, e.g., 500, 600, 700, 800, and 1,000 mm; however, the 
width between the edge boundaries, e.g., roof rafters, fluctuates and has intermediate values. Such 
sheets of insulating material must therefore frequently be cut at the site of installation to the needs 
of the particular installation, which is relatively labor-intensive, since a lateral edge strip of the layer 
of insulating material must be cut off manually on the sheet of insulating material prepared with an 
excess width. In practice, this additional work is, of course, avoided as much as possible, with the 
consequence that the sheet of insulating material is installed with an excess of, e.g., 80 mm or even 
more, instead of with the ideal excess of ca. 20 mm or even an excess of ca. 50 mm, which can still 
be tolerated. However, such inaccurately installed sheets of insulating material cannot perform their 
function efficiently, since thermal bridges may appear, the edge strips of the facing become warped, 
bent over or crushed, such that they no longer seal hermetically; thus, all in all, such an improper 
installation must be classified as a clear fault in construction. 

A sheet of insulating material of this class, in whose edge areas are provided relatively wide cuts at 
distances of, e.g., 10 mm, that define corresponding ribs of insulating material between the cuts, has 
become known from DE-GbmS 78 30 852. The cuts pass through one part of the height of the layer 
of insulating material, and the facing forming the vapor barrier is not affixed in the area of the cuts, 
but rather loosely covers the layer of insulating material, without being connected to each other. As 
a result, it is possible to lift off the facing from the edge area and to break off an edge strip at a [sic] 
suitable cut of the layer of insulating material, so that this receives the desired width. 

It is a drawback herein that the large number of relatively wide, groove-like cuts inevitably reduces 
the heat insulation power of the said layer of insulating material in these edge areas, which is more 
noticeable, the fewer of the lateral ribs of insulating material must be broken off for the particular 
installation; all groove-like cuts are retained for the case of a width of layer of insulating material 
that actually fits and correspondingly sharply reduce the heat insulation power in the edge areas of 
the layer of insulating material. Furthermore, the ribs of insulating material between the cuts may 
also be inadvertently easily damaged or even be broken off, since they are connected to each other 
only via a thin bridge of the heat insulation material by reason of the cuts. Finally, the groove-like 
cuts must obviously be made in the layer of insulating material by means of corresponding sawing 
or milling cutters, i.e., by means of a waste-intensive processing, which leads, on the one hand, to 
relatively high losses of material, and, on the other hand, requires additional effort for the disposal 
of the waste material. All the more so, as the groove-like cuts have relatively large widths, in order 
to achieve a sufficient elasticity reserve for an edge compression even in case of less compressible 
materials, such as high-resistance foam. 
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In contrast, the basic object of the present invention is to create a sheet of insulating material of the 
type outlined in the preamble of claim 1, as well as a process for its manufacture, which, insofar as 
the modular edge strips produced here do not have to be removed for the installation, do not have 
any functional differences compared to a sheet of insulating material without cuts, and which, seen 
under aspects of process engineering, requires as little as possible additional effort in manufacture 
compared to a sheet of insulating material without cuts. 

This object is accomplished, in terms of means engineering, by the characterizing features of claim 
1 and, in terms of process engineering, by the characterizing features of claim 4. 

As a result of each cut passing through the entire height of the layer of insulating material, it [cut] is 
made during the manufacture of the layer of insulating material before its facing without difficulties 
by means of a simple full cut of the insulating material. As a result of the sheet of facing also being 
provided with a layer of adhesive in the area of the edge strip cut in this manner, the edge strips, as 
well as the uncut middle area of the layer of insulating material are held perfectly on the facing and 
are protected by same. As a result of the cut surfaces being juxtaposed against one another, first of 
all there are no differences to a sheet of insulating material without any cuts either in appearance or 
in the heat insulation power of such a sheet of insulating material, since the cut is largely invisible 
and functionally does not become evident. 

Moreover, the circumstance may be utilized that the cut surfaces of the layer of insulating material 
guided against one another again optionally under lateral pressure after the cut adhere to each other, 
e.g., by means of interconnecting or clinging to one another. Thus, each edge strip adheres both on 
the side of the facing via the layer of adhesive there and to the cut surfaces by means of an action of 
adhering to one another, such that the cut does not gape even with the usual handling of the sheet of 
insulating material. Only if the layer of insulating material is exposed to a certain bending in the 
area of the cut, the adhesion breaks up and the cut gapes, after which the edge strip can be removed 
from the facing manually or with a knife or the like, without a cutting operation being required. 

The number of cuts in each edge area depends on the permissible range of the excess in case of the 
installation, on the one hand, and on the gradations of the nominal width of the sheets of insulating 
material, on the other hand. Thus, a different modular or separation dimension may be used for the 
modular width of the edge strips in both edge areas of the sheet of insulating material to achieve a 
suitable number of intermediate widths.- In case of a layer of insulating material based on a mineral 
wool or the like, which is relatively readily compressible, a modular width of an edge strip usually 
reaches 50 mm, if the gradation lies within the nominal widths at 100 mm, since a compression in 
the direction of the width of 50 mm during installation can be absorbed by the material. An edge 
strip of 50 mm is particularly preferably produced on one side and one of 100 mm on the other side, 
so that the width of the layer of insulating material can be reduced by 50, 100 and 150 mm without 
cutting and therefore the gradations between successive nominal widths can be increased to 200 mm 
which means considerable advantages for production in terms of storage because of a lower variety 
of types. 

The cuts can be made during the normal manufacture of the sheet of insulating material very simply 
by additional cutters, which, together with other cutters, can work to produce partial sheets, to trim 
or the like. After the cut area, the cut-off edge strip can be replaced very simply by means of lateral 
guide plates or the like, so that there is no evident disturbance at all in the work process during the 
manufacture due to the making of the cuts. 
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Making cuts in such sheets of insulating material, which pass through the entire height of the layer 
of insulating material, has become known from US-PS 39 64 232. However, these cuts are guided 
through the sheet of facing as well and are not used to produce removable, modular edge strips, but 
rather to produce perforated cuts transversely to the longitudinal extension of the sheet of insulating 
material, in order to be able to simply tear off lengthwise sections of the sheet of insulating material 
at these desired tear points. Similarly, according to GbmS 79 20 480 such perforating cuts are made 
in a mineral fiber board of a high bulk density, in order to be able to break off defined pieces from 
the board by means of these perforations and to use them separately. 

Further details, features and advantages of the invention shall become evident from the following 
description of an embodiment based on the drawing. 

The sole figure of the drawing shows a perspective view of a section of sheet of insulating material 
provided with a facing according to the present invention. 

The sheet of insulating material illustrated in the drawing has a layer of insulating material 1 and a 
sheet of facing 2 affixed on one side of the layer of insulating material 1 . The sheet of facing 2 may 
be, e.g., kraft paper; however, a metal foil, such as an aluminum foil, is preferred, optionally with a 
reinforcing layer, as this has become known from DE-AS 30 13 223, to which reference is made in 
this respect because of other details. The layer of insulating material 1 may basically consist of any 
suitable insulating material, whereby insulating materials having a relatively high compressibility, 
in particular mineral fiber felt or mineral wool, are preferred, however. 

In the position illustrated, the sheet of insulating material is put on adjacent roof rafters from below 
in such a manner that the sheet of facing 2 with overlapping lateral edge strips 3 comes to lie on the 
inner front surface of the roof rafters and can be fixed there by tamping or the like, while the layer 
of insulating material 1 comes to lie pressed between the lateral surfaces of the roof rafters. In this 
case, before installation, i.e., in the position shown, the layer of insulating material has a width B, 
which should be ca. 20 to 50 mm greater than the clear distance between the adjacent roof rafters or 
other edge boundaries, to obtain the desired lateral application pressure under slight compression of 
the layer of insulating material 1 in the direction of the width B. 

As is easily comprehensible, such sheets of insulating material can only be manufactured in certain, 
distinct, nominal widths, e.g., with gradations of 100 mm between 500 and 1,000 mm, and such a 
small gradation in the nominal widths that would lead to a width that still fits for each application 
would result in high manufacturing and storage expenses. To achieve an adaptation to installation 
widths lying between the nominal widths without having to cut the layer of insulating material 1 to 
the desired width B, the layer of insulating material 1 is provided with edge strips 4 and 5, which 
are separated from the middle area 6 of the layer of insulating material 1 by means of cuts 7 and 8. 
These modular edge strips 4 and 5 may, if necessary, be selectively removed, as this is explained in 
detail further below, to reduce the installation width of the layer of insulating material 1 without any 
cutting to a dimension which does not result in any increased compression of the layer of insulating 
material 1 with the given distance of the roof rafters or the like. 

A layer of adhesive 9 provided between the sheet of facing 2 and the layer of insulating material 1 
passes through the entire width of the layer of insulating material 1, including the edge strips 4 and 
5, so that these are also held on the sheet of facing 2. Of course, the layer of adhesive 9 does not 
need to be applied to the full area, but rather may also be applied, e.g., in individual, distinct strips; 
however, it is fundamental that the corresponding adhesive action is also present on the edge strips 
4 and 5. Furthermore, the cuts 7 and 8 have a closed design, in such a manner that the edge strips 4 
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and 5 are adjacent to the middle area 6 of the layer of insulating material with no gap. The material 
of the layer of insulating material 1 is thus mutually placed in the cuts 7 and 8, which brings about a 
certain adhesion in the cut surface area due to a type of clinging, so that the edge strips 4 and 5 do 
not easily gape in case of an unfavorable support of the sheet of insulating material. If it is decided, 
however, that, e.g., the edge strip 4 should be removed, then the sheet of facing 2 in the area of the 
cut 8 can be manually specifically bent in such a manner that the layer of insulating material gapes 
there when the adhesion action of the material in the cut 8 is neutralized. It is then possible to enter 
between the edge strip 4 and the adjacent side of the sheet of facing 2 manually or even by means of 
a two-dimensional tool, e.g., a knife, a trowel or the like, and the edge strip 4 can be removed from 
the sheet of facing 2. The layer of insulating material 1 is then present in a correspondingly reduced 
width, while the associated edge strip 3 is correspondingly widened, if it was not already provided 
during the facing procedure in a state rotated by 180°. Depending on the local conditions, the edge 
strips 3 can be either left in the retracted state or be swung out laterally. 

By way of example, a mineral fiber felt, e.g., glass wool, may be used to form the layer of insulating 
material 1. In such a case, it proved to be expedient to design one of the edge strips 4 or 5, e.g., the 
edge strip 4, in a width bi of 50 mm, and to provide the edge strip 5 lying on the opposite side with 
a width b2 of 1 00 mm. As a result of this, the nominal width can be reduced in degrees of 50 mm to 
a maximum of 150 mm. In this way, a gradation of 200 mm between the nominal widths B of the 
individual, premanufactured sheets of insulating material can be preset, and even so, a gradation by 
50 mm in each case is available at the installation site by removing the corresponding edge strip 4 
or 5. A gradation of 50 mm proved to be sufficient in the case of mineral fiber felt, since the layer 
of insulating material 1 can be laterally compressed by up to somewhat more than 50 mm without 
functional drawbacks. Because of discontinuation of corresponding intermediate nominal widths, 
the preparation of a sheet of insulating material with a nominal width which is above the desired 
dimension needed is necessary in certain cases; however, a labor-intensive cutting of the sheets of 
insulating material for this is avoided, and the result is a reduction in cost, in particular with regard 
to the storage, due to the lower number of nominal widths. Moreover, the removed edge strips may 
advantageously be used for the mending insulations that may occur during insulation work. 

Of course, a plurality of cuts 7 or 8 at modular distances of, e.g., 25 mm from one another may also 
be provided in each edge area of the layer of insulating material 1 in order to optionally achieve the 
desired intermediate widths depending on the compressibility of the material of the said layer of 
insulating material 1 . 

The additional effort in the manufacture of the sheet of insulating material for making the cuts 7 and 
8 may conceivably be kept low, since the separation to form the cuts 7 and 8 takes place at the same 
time as the making of partial sheets and then the edge strips can again be immediately placed at the 
middle area 6, e.g., by means of lateral guide plates. A final mutual securing in position of the edge 
strips 4 and 5 and of the middle area 6 then takes place at the site of the facing, where the sheet of 
facing 2 coated with the layer of adhesive 9 is placed on the layer of insulating material 1 and all the 
individual strips are secured by the adhesion. In the case of a layer of insulating material 1 made of 
glass wool or the like, a high pressure water jet is used to make the cuts 7 or 8, which additionally 
leads to a certain moistening of the cut surfaces and thus improves the adhesion to one another after 
the replacing. In the case of mineral wool, this adhesion takes place by means of a type of clinging 
to one another of the mineral fibers in the area of the cut point. The additional effort can be kept 
very low, since already corresponding cutters, such as water jet nozzles or saws, are necessary for 
the trimming of the sheet-type layer of mineral fibers on the production belt, as well as optionally 
for their division into sheets of the desired nominal width, so that only, e.g., a few additional water 
nozzles must be installed for making the cuts 7 and 8 in the trimming or separating cut unit, while 
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the edge strips 4 and 5 can be replaced again quite simply by means of corresponding guide plates 
on the outer edge of the formed sheets. 

Since the cuts 7 and 8 are immediately completely closed again after they are made, they are hardly 
visible on the finished product and also do not become evident, especially in terms of function, e.g., 
because of a drop in heat insulation action or the like. As for the handling of the sheets of insulating 
material during the assembly, there are no fundamental differences to the handling of the sheets of 
insulating material without cuts, even though the additional possibility was created of being able to 
simply and quickly remove a selective edge strip 4 or 5. 
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